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© Verfahren und Vorrichtung zum Ausschaumen von geschlossenen Kassetten mit 
Mehrkomponenten-Kunststoff, insbesondere Polyurethan. 


© Das Verfahren und die Vorrichtung zum Aus- 
schaumen von geschlossenen Kassetten, die durch 
ein festen Rah men (2, 3) und obere und untere 
flexible Deckschichten (4, 5) gebildet werden, erfolgt 
in einer Doppelbandanlage (8). Eine Bewegung ge- 
gen die Transportrichtung der Duse (10) fur den 
Schaumaustrag aus der Mischvorrichtung oder eine 
Zwangsunterbrechnung dieses Schaumaustrages 
^ verhindern im wesentlichen eine Benetzung des 
^ Querbalkens (3) der Kassette, wobei eine Schutzab- 
1^ deckung (11) auch eine Verschmutzung des Quer- 
O balkens sicher verhindert. Je nachdem, ob die Duse 
^ gegen die Transportrichtung bewegbar ist oder le- 
q diglich eine Unterbrechung des Schaumaustritts bei 
^ stillstehender Duse erfolgt, ist die Schutzabdeckung 
W ortsfest bzw. in Transportrichtung mit der Kassette 
O beim Passieren eines Querbalkens synchron mitbe- 
wegbar. Die Steuerung der Schutzabdeckung erfolgt 
m so, daB diese den normalen Schaumeintrag in die 
Kassette nicht behindert. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 . 

Derartige Kassetten, beispielsweise Turen und 
Wande, die aus einem Rahmen und zwei durch die 
Deckschichten gebildete AuBenflachen bestehen, 
werden nach bekannten Verfahren diskontinuierlich 
in sog. Pressenanlagen hergestellt. Hierbei werden 
die Rahmen, zusammen mit der oberen und unter- 
en Deckschicht, als vorbereitete Kassette, einzeln 
in die Presse eingelegt, dann wird die Presse ge- 
schlossen und anschlieBend erfolgt das Ausschau- 
men des Hohlraums. Nach dem Aufschaumen und 
Ausharten des Mehrkomponenten-Kunststoffes wird 
das entsprechende fertige Kassettenprodukt ent- 
nommen. Diese Arbeitsweise ist sehr aufwendig 
und laBt nur eine geringe Anlagenleistung zu. 

Fur die Verarbeitung von Polyurethan sind sog. 
Doppetbandanlagen in den unterschiedlichsten 
Ausgestaltungen bekannt. Beispielsweise werden in 
solchen Doppelbandanlagen, die aus einem oberen 
und einem unteren Forderband bestehen, endlose 
Schaumstoffstrange hergestellt, die oben und unten 
mit festen Oder flexiblen Deckschichten kaschiert 
sind und seitlich durch mitgefOhrte oder zum Dop- 
pelband gehorende ortsfeste Seitenabdeckungen 
begrenzt werden. Nach dem Austreten aus dem 
Doppelband wird der erzeugte und kaschierte 
Schaumstoffstrang dann entsprechend durch Sa- 
gen oder dergleichen in der gewunschten Lange 
abgelangt. Das Aufschaumen erfolgt in dem Form- 
hohlraum zwischen den beiden Forderbandem. Die 
Mischvorrichtung ist vor oder am Bnlauf der Dop- 
pelbandanlage angeordnet. Entweder weist die 
Mischvorrichtung eine Breitschlitzduse auf oder sie 
ist quer zur Forderrichtung oszillierend bewegbar, 
urn sicherzustellen, daB die ganze Breite des For- 
derbandes mit Kunststoffgemisch benetzt wird. 

Wenn Kassetten der vorstehend genannten Art 
hergestellt werden sollen, so weisen diese nicht nur 
Seitenbalken, sondem auch Querbalken auf, die 
den Rahmen bilden. Diese Querbalken wUrden bei 
einer bekannten Verarbeitung in einer Doppelband- 
anlage mit Kunststoffgemisch benetzt, so daB hier 
ein nicht erwOnschter Materialauftrag und eine zu- 
mindest in dieser Weise nicht erwunschte Verkle- 
bung erfolgen wurde. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art zu schaffen, durch die die kontinu- 
iehiche Herstellung von Kassetten mit Hirfe einer 
Doppelbandanlage moglich ist. 

Diese Aufgabe wird grundsatzlich durch das 
Kennzeichnen des Anspruchs 1 gelost. Zweckma- 
Bige Weiterbildungen des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens sind Gegenstand der AnsprOche 2 bis 5. 
Die Anspruche 6 und 7 sind auf entsprechende 
Vorrichtungen zur Durchfuhrung der einzelnen Ver- 


fahren gerichtet. 

ErfindungsgemSB werden die Kassetten nicht 
mehr diskontinuierlich in einer Presse sondem kon- 
tinuierlich in einem Doppelband hergestellt. Zu die- 

5 sem Zweck werden die Kassetten vorher zusam- 
mengestellt und durch einen Vorforderer dem Dop- 
pelband kontinuierlich zugefOhrt. Vor dem Eintritt in 
das Doppelband passieren sie die Beschichtungs- 
station mit dem Mischkopf. Die Kassetten liegen 

io bereits auf der unteren Deckschicht auf und stoBen 
mit ihren Querbalken aneinander bzw. weisen zwi- 
schen den Querbalken einen geringen Abstand auf, 
der eine spatere Trennung an dieser Stelle ermog- 
licht. Die Duse, die man auch als Austrrttsrohr der 

75 Mischvorrichtung bezeichnen kann, ist nun bei ei- 
ner vorteilhaften AusfOhrungsform gegen die Trans- 
portrichtung des Doppelbandes schnell bewegbar, 
entweder schwenkbar (Anspruch 3) oder linear be- 
wegbar (Anspruch 4), so daB beim Passieren eines 

20 Querbalkens der austretende Schaumstrahl abreiBt 
und bereits hierdurch ein Schaumauftrag auf den 
Querbalken verhindert wird. Nachdem der Querbal- 
ken durchgelaufen ist, kehrt die Duse langsam wie- 
der in ihre Ausgangsstellung zuruck. Die Schutzab- 

25 deckung stellt dann sicher, daB auch keine gering- 
fugige Benetzung des Querbalkens erfolgt. Bei ei- 
ner anderen Ausfuhrungsform wird der Schaum- 
austrag unterbrochen, in diesem Fall wird die 
Schutzabdeckung synchron in Transportrichtung 

do des Doppelbandes beim Passieren eines Querbal- 
kens mitbewegt und anschlieBend in die Ausgangs- 
stellung zuruckbewegt. Bei dieser Ausfuhrungsform 
stent die DUse in Bezug auf die Transportrichtung 
still, so daB die Schutzabdeckung mitbewegt wird. 

35 Eine derartige Unterbrechung laflt sich in vorteilhaf- 
ter Weise mit bekannten Mischvorrichtungen mit 
Steuerkolben durchfuhren. 

Durch die Erfindung wird also sichergestellt, 
daB eine kontinuierliche Arbeitsweise moglich ist, 

40 ohne daB die Querbalken des Rahmens mit Mehr- 
komponentenmaterial benetzt werden. 

Die Schutzabdeckung kann in der unterschied- 
lichsten Weise ausgestaltet sein, wobei gegebe- 
nenfalls ein Trennmittelauftrag erfolgen kann, damit 

45 eine leichte Reinigung moglich ist. Es ist auch 
moglich, eine Papierabdeckung fiir die Schutzab- 
deckung vorzusehen, die nach entsprechender Ver- 
schmutzung entfemt wird. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis 

50 auf die Zeichnung anhand verschiedener AusfUh- 
rungsbeispiele naher ertautert. 
Es zeigt 

Rg. 1 eine Draufsicht und einen Querschnitt 
einer Kassette, die durch das Verfah- 
55 ren nach der Erfindung hergestellt 

wird; 

Rg. 2 eine schematische Seitenansicht einer 
Doppelbandanlage mit den ihr vorge- 


EP 0 510 407 A2 


schatteten Stationer?; 

Fig. 3 einen Querschnitt und zwei Ansichten 
eines Langsschnitts zur Veranschauli- 
chung einer Ausfuhrungsform mit 
SchwenkdUse; 

Rg. 4 eine der Fig. 3 entsprechende An- 
sicht, jedoch mit linear in Transport- 
richtung beweg barer DUse; 

Rg. 5 eine schematische Seitenansicht einer 
Ausfuhrungsform in drei Stellungen 
mit einer Schaumaustrittsunterbrech- 
nung beim Passieren eines Querbal- 
kens; 

Rg. 6 eine Draufsicht auf eine Ausfuhrungs- 
form einer synchron mit dem Doppel- 
band mitbewegbaren Schutzabdek- 
kung fur eine in Bezug auf die Trans- 
portrichtung stillstehende DUse; 

Rg. 7 eine Draufsicht auf eine AusfUhrungs- 
form mit einer seitlich ein- und aus- 
fahrbaren Schutzabdeckung; 

und 

Rg. 8 eine Draufsicht auf eine Ausfuhrungs- 
form mit einer seitlich ein- und aus- 
drehbaren Schutzabdeckung. 

Die in Rg. 2 schematisch dargestelrte Vorrich- 
tung, bei der es sich um eine sog. Doppelbandan- 
lage 8 handelt, dient der Herstellung von geschlos- 
senen Kassetten, wie eine in Rg. 1 dargestelrt ist 
Diese Kassettte 1 besteht aus einem Rahmen mrt 
zwei Seitenbalken 2 und zwei Querbalken 3, wobei 
ggf. noch weitere Versteifungsquerbalken vorgese- 
hen sein konnen. Oben und unten wird die Kasset- 
te durch eine obere Deckschicht 4 und eine untere 
Deckschicht 5 abgedeckt. Hierbei kann es sich um 
feste oder flexible Deckschichten aus den verschie- 
densten Werkstoffen wie Holz, Metall und Kunst- 
stoff, handeln. 

Der in Rg. 2 dargesteltten Doppelbandanlage 8 
ist eine Beschichtungsstation 7 mit der Mischvor- 
richtung vorgeschaltet. Wiederum der Beschich- 
tungsstation 7 vorgeschaltet ist eine Einrichtung 6 
zum Entstapeln und Aufgeben der Kassetten so wie 
zum ZufUhren der oberen und unteren Deckschich- 
ten 4 und 5. 

In Rg. 3 ist links eine Kassette 1 im Quer- 
schnitt dargestelrt. Die Seitenbalken 2 und die un- 
tere Deckschicht 5 sind erkennbar. Die Darsteltung 
zeigt den Bereich der Beschichtungsstation, so daB 
die obere Deckschicht 4 noch nicht zugefuhrt ist. 
Die am Austritt der Mischvorrichtung sitzende DUse 
10 ist eine Breitschlitzduse, die fur eine Benetzung 
Uber die gesamte Breite der Kassette sorgt. Die 
Schutzabdeckung ist mit 1 1 bezeichnet. 

Rechts in Rg. 3 sind zwei Langsschnitte sche- 
matisch dargestellt, um die Schwenkbewegung der 
DUse 10 beim Passieren eines Querbalkens 3 deut- 
lich zu machen. Diese Schwenkbewegung erfotgt 


mit Hirfe eines pneumatischen Zylinders 12 und 
zwar so schnell, daB der austretende Schaumstrahl 
abreiBt und so im wesentlichen eine Benetzung des 
Querbalkens 3 vermieden wird. Die Schutzabdek- 

5 kung 11 stelrt sicher, daB der Querbalken 3 auf 
jeden Fall nicht mit austretendem Kunststoffmateri- 
al in BerUhrung gelangt. 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 4 unterscheidet 
sich dadurch von derjenigen nach Rg. 3, daB die 

10 DUse 10a nicht schwenkbar sondern linear gegen 
die Transportrichtung des Kassetten stranges be- 
weg bar ist. Auch diese Bewegung erfolgt so 
schnell, daB der austretende Gemischstrang ar> 
reiBt. 

75 Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 5, die drei 

Stellungen im Querschnitt zeigt, wird die DUse 10b 
nicht gegen die Transportrichtung bewegt, um fur 
ein AbreiBen des austretenden Schaumstrahles zu 
sorgen. Bei diesem Mischkopf erfolgt zwangsweise 

20 eine Unterbrechung, wie in der mrttleren Darstel- 
lung der Rg. 5 angedeutet ist. Da die DUse 10b bei 
dieser Ausfuhrungsform in Bezug auf die Trans- 
portrichtung stillsteht, muB die Schutzabdeckung 
11 beim Passieren eines Querbalkens 3 synchron 

25 mitbewegt werden. Nach dem Passieren durch den 
Querbalken wird die Schutzabdeckung 11 in ihre 
Ausgangsstellung zurUckbewegt, ohne daB hierbei 
der Eintrag des Schaumes in die Kassette behin- 
dert wird. Diese Bewegung der Schutzabdeckung 

30 11 ist in Rg. 6 in den Phasen 1 bis 5 in Draufsicht 
dargestelrt, wobei die Phase 5 der Phase 1 ent- 
spricht. 

Bei dieser Ausfuhrungsform wird die Schutzab- 
deckung 11 durch ein quer zur Transportrichtung 

35 des Doppelbandes umlaufendes Kunststoffband, 
ggf. mit Trennmittelauftrag oder Papierabdeckung, 
gebildet. Die Transportrichtung des Doppelbandes 
8 ist durch einen Pfeil 9 angedeutet. 

In Rg. 7 ist eine Schutzabdeckung 11 darge- 

40 stelrt, die aus einem seitlich ein- und ausfahrbaren 
Schwert besteht. In den Phasen 1 und 5 wird der 
Querbalken bzw. werden zwei Querbalken abge- 
deckt. In den Phasen 3 und 4 ist das Schwert 
zurUckgezogen, so daB der Austritt des Schaum- 

45 strahles aus der DUse 1 0 nicht behindert wird. 

Anstelle des Ein- und Ausfahrens ist es auch 
denkbar, daB das Schwert hochschwenkbar ist, um 
den Austritt des Schaumstrahles bei dem normalen 
Eintragvorgang nicht zu behindern. 

so Bei der Ausfuhrungsform nach Rg. 8 sind zwei 

seitlich angeordnete Schwerter erkennbar, die die 
Schutzabdeckung 11 bilden und drehbar gelagert 
sind, um entweder ein oder zwei Querbalken abzu- 
decken bzw. den Kassetteninnenraum zum 

55 Schaumeintrag freizugeben. 

Die Schutzabdeckungen der AusfUhrungsfor- 
men nach den Rg. 6, 7 und 8 sind grundsatzlich 
fUr samtliche AusfUhrungsformen nach den Rg. 3, 
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4 und einsetzbar, wobei im Falle der AusfUhrungs- 
form nach Fig. 5 fUr eine entsprechende zusStzli- 
che synchrone Bewegung der Schutzabdeckung in 
Transportrichtung gesorgt werden muB. 

Pate ntansprii che 

1. Verfahren zum Ausschaumen von geschiosse- 
nen Kassetten mit einem Mehrkomponenten- 
Kunststoff, insbesondere Polyurethan, wobei 
die Kassetten (1) durch einen festen Rahmen 
(2, 3) und eine obere und unfere flexible oder 
teste Deckschicht (4. 5) gebildet sihd, und der 
Schaumeintrag in die Kassette durch eine 
DUse (10) einer Mischvorrichtung erfolgt, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kassette (1) 
nach dem Schaumeintrag durch die Duse (10) 
und dem Zufuhren der Deckschichten (4, 5) 
kontinuierlich zum Aufschaumen durch ein an 
sich bekanntes Doppelband (8) transportiert 
werden, und daB der Schaumeintrag und/oder 
-austritt beim Passieren der DUse (10) durch 
einen Querbalken (3) des Rahmens (1) unter- 
brochen und durch eine Schutzabdeckung (11) 
abgedeckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die DUse (10) beim Passieren 
durch einen Querbalken (3) gegen die Trans- 
portrichtung des Doppelbandes (8) derart be- 
wegt wird, daB der aus ihr austretende 
Schaumstrahl abreiBt. 


richtung zum Trennmittelauftrag, gebildet ist 
(Fig. 6). 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
5 vorstehenden AnsprUche 1 bis 5, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die Schutzabdeckung (11) 
durch ein oder zwei hochschwenkbare oder 
seitlich ausfahrbare bzw. wegdrehbare Abdeck- 
schwerter gebildet ist (Fig. 7 oder 8). 

10 


3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegung der DUse (10) 35 
eine Schwenkbewegung ist. 


4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegung der DUse (10) 
eine lineare Bewegung ist. 40 


5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DUse (10) in Bezug auf die 
Transportrichtung des Doppelbandes (8) orts- 
fest angeordnet ist, und der Austritt des 45 
Schaums beim Passieren durch einen Querbal- 
ken (3) unterbrochen wird, und daB die Schutz- 
abdeckung (11) wahrend des Passierens durch 
einen Querbalken (3) in Transportrichtung des 
Doppelbandes synchron mit dem Querbalken so 
(3) mit- und anschlieBend zurUckbewegt wird. 


6. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der vorstehenden 
AnsprUche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB die Schutzabdeckung (11) durch ein quer 
zur Transportrichtung des Doppelbandes (8) 
beweg bares Abdeckband, ggf. mit einer Ein- 
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FIG. 5 
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FIG. 6 
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